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Исследован процесс каталитического крекинга сырой западносибирской нефти в 
интервале температур 400–600 °С. Выявлено, что при повышении температуры 
наблюдается увеличение содержания в бензинах ароматических углеводородов и 
олефинов, в то время как содержание нафтенов, n-парафинов снижается. 
Оптимальной температурой крекинга в расплаве хлоридов металлов является ~ 500 
°С. Октановое число полученных бензинов составляет 83-83 пунктов по 
исследовательскому методу. Установлено, что выход светлых нефтепродуктов в 
зависимости от условий эксперимента увеличивается с 46.9 до 55.5-65.2% масс. 
Преимущества такого процесса: 
o Высокая теплопроводность солей металлов позволяет улучшить 
термостатирование (контролируемая подача или отбор энергии нагрева или 
охлаждения для поддержания постоянной температуры среды), а это в свою очередь 
позволяет: 
• интенсифицировать процессы; 
• уменьшить габариты реакторов. 
o Возможность проводить реакции без дополнительного добавления воды, 
а это приводит к: 
• снижению энергетических затрат; 
• отсутствию разбавления сырья. 
o Уменьшение металлоемкости процесса – то есть не нужно заранее 
проводить нагрев сырья и затрачивать средства на аппараты для подогрева 
(теплообменники, трубные печи), нагрев произойдет непосредственно в самом 
реакторе, при этом также снижаются энергозатраты. 
o Облегчается тепло- и массообмен, при использовании расплава – 
жидкофазного катализатора (по сравнению с твердофазными катализаторами). 
Также предлагается проводить процесс в расплаве смеси солей хлоридов 
металлов и  соды (кальцинированной или даже пищевой), при этом расплав соды 
будет являться двойным агентом, а именно: 
o теплоносителем; 
o активным катализатором газификации, предотвращающим также 
слипание частиц угольной пыли в аппарате. 
В заключение, следует отметить, что преимущества этого процесса позволяют 
увеличить выход светлых нефтепродуктов и уменьшить себестоимость продукции. 
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Деструктивная переработка углеводородного сырья в неорганических 
расплавах является одним из перспективных направлений химической технологии. 
Процесс характеризуется высокой эффективностью и эксплуатационной гибкостью. 
Результаты возможного применения разрабатываемого процесса представлены в 
таблице. 
При прямой переработке сырой нефти увеличивается выход светлых 
нефтепродуктов на 12,3-23,0%. Значительное влияние на выход продуктов оказывает 
состав применяемого расплава. При деструктивной переработке мазута выход 
светлых нефтепродуктов увеличивается на 20,7%. Крекингом н-гексана получен 
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высокий выход водорода (5,8%), пропилена (9,4%) и бутилена (8,3%) при 
относительно низких температуре и времени контакта. Высокая изомеризующая 
способность расплавов, содержащих комплексообразующие соли, главным образом 
ZnCl2, позволяют получать изомеры н-алканов с высоким выходом (более 30%) и 
повышать октановое число прямогонных бензинов (на 22-24 пункта). 
    
Таблица. Сырье, условия и продукты деструктивной переработки в расплавах 
Сырье 
Распла
в 
t, °C τ, с Продукты 
Сырая нефть: газы – 0,4%; 
бензиновая фракция (н.к.-
180 °С) – 15,1%; дизельная 
фракция (180-350 °С) – 
32,0%; мазут (> 350 °С) – 
52,5%. Сумма светлых 
нефтепродуктов (Σ) – 47,1%. 
LiCl– 
KCl 
500 0,41 
Газы – 3,8%; бензиновая фракция – 19,2%; 
дизельная фракция – 40,2%; газойлевая 
фракция (350-500 °С) – 27,5%; твердые 
продукты – 9,3%. Σ – 59,4%. 
Сырая нефть того же 
состава. 
KCl– 
ZnCl2 
500 0,27 
Газы – 4,3%; бензиновая фракция – 28,4%; 
дизельная фракция – 41,7%; газойлевая 
фракция – 17,3%; твердые продукты – 8,3%. Σ 
– 70,1%. 
Мазут: бензиновая фракция 
– 0,2%; дизельная фракция – 
2,2%; мазут – 97,6%. Σ – 
2,4%. 
NaCl– 
ZnCl2 
550 0,35 
Газы – 5,7%; бензиновая фракция – 10,3%; 
дизельная фракция – 12,8%; газойлевая 
фракция – 62,5%; твердые продукты – 8,7%. Σ 
– 23,1%. 
Нормальный гексан 
чистотой 99,0%. 
ZnCl2 600 0,22 
H2 – 5,8%; CH4 – 8,4%; C2Н4 – 4,1%; С2Н6 – 
2,3%; С3Н6 – 9,4%; С3Н8 – 5,6%; С4Н8 – 8,3%; 
С4Н10 – 6,2%; С5 – 8,1%; н-гексан – 8,7%; 
другие С6 – 12,1%; жидкие С7+ – 16,7%; 
твердые продукты – 4,3%. 
Нормальный гексан 
чистотой 99,0%. 
ZnCl2– 
CuCl 
400 0,20 
Газы – 5,1%; жидкие продукты – 93,7% (н-
гексан – 7,4%, i-гексан – 32,1%, другие – 
54,2%), твердые продукты – 1,2%. 
Прямогонный бензин. 
Групповой состав: парафины 
– 39,2%; изопарафины – 
22,1%; ароматика – 14,4%; 
нафтены – 24,3%. Октановое 
число по 
исследовательскому методу 
– 65 пунктов. 
LiCl– 
ZnCl2 
450 0,18 
Газы – 2,7%; жидкие продукты – 93,6%; 
твердые продукты – 3,7%. Содержание 
бензиновой фракции в жидких продуктах – 
98,0%. Групповой состав бензиновой 
фракции: парафины – 19,4%; изопарафины – 
32,7%; ароматика – 16,9%; нафтены – 18,3%. 
ОЧИ – 89 пунктов. 
 
В изучаемом процессе деструктивной переработке углеводородов в 
неорганических расплавах может использоваться углеводородное сырье практически 
любого состава. Подобрав оптимальный химический состав расплава, температуру и 
время контакта, возможно получать необходимые продукты с высоким выходом. 
Основным преимуществом переработки в условиях процесса при температурах 400-
600 °С является значительный выход жидких продуктов с высоким содержанием 
углеводородов разветвленного строения (изомеров) при достаточно высокой степени 
превращения исходного сырья. 
 
